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に改善する新しい高精度加工としてのマイクロ・パニシング加工 (micro- burnishing) の確立をめ
ざすものである。
研究の実際に当っては、ダイヤモンド球面によるモデル (1'0 な方法によって、超微小あらさす
なわち鏡面生成の口I能性を追求するとともに、仕上面の生成機構について実験的な解析を行な
うことにより、より効果的な方法開発の指針を得ようと試みたものである。
第 1 章では、あらさを改善するための塑性加工の歴史およびそれに関連する研究について記
述し、本研究の意義と目的について述べている。
第 2~では、あらさの小さい優れた面を得るための考え方を明らかにし、ダイヤモンド球面
によるモデル的な方法によって実際に加工を試みている。その結果、マイクロ・パニシング加
工により、あらさは著るしく改善され、適正な加工条件では電子顕微鏡的にも傷や欠陥のほと
んど3志められない良女子な面の得られることを明らかにしている。
第 3 章では、微小な表面突起の変形消滅過程を明らかにする子めの実験的な解析の子法を求
め、単一条痕の生成過程について検討している。その結果、 1 回だけの接触ではパニシャー
(工具)が突起の高さ以上に深く侵入しでも突起は完全に消滅せず、ある程度まで消滅するとバ
ルクの巨視的な変形が漸次優勢になって、面の平担化はあまり進行しなくなることを明らかに
している。
第 4 章では、仕上面あらさにわよぼす加工条件の影響を明らかにするため、送りによる条痕
の集積過程における諸現象について実験的な解析を行なっている。その結果、表面突起はバニ
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シマーとのくりかえ接触によって効果的に消滅すること、また仕上面には送りを周期とした微小なう
のねりが生じるが、このときのあらさは加工条件により十分小さくなり得ることなどを明らかにしている。
第 5 章では、表面突起の変形消滅機構を明らかにするため、表面凹凸の拡下モデルおよび円錐の圧
縮試験を各種の条件下で行なっている。それによると、表面突起はバニシャーとの接触面よりも下方
部分での材料の降伏により、いわゆる埋め込み型の機構によって消滅すると考えられる。
第 6 章は本研究の総括である。
論文の審査結果の要旨
本論文ーは微小荷垂のもとにダイヤモンド球面を金属材料表面に押し付け微細送りを与えることによ
って、極めてj骨らかな仕上面あらさを得るという新技術のマイクロ・バニシングに関する詳細な実験
的研究である。
まずマイクロ・バニシングによって前加工面のあらさが消失して行く機構を解明し、ついで、最 Ifii の
仕上lÏíîである鏡mîの生成条件を追求している。
その紡県、長而の同一部位をバニシャーが低荷主下に数多く繰り返し加工すること、すなわち超微
小送りによって目的の鏡面を得ることがわかった。
以 J:のように本論文は新しい技術であるマイクロ・パニシングについて機構ならびに応川上の幾多
の貢献をなすものであり、博士論文として価値あるものと認める。
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